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Abstract of DE3302613 

The essence of a method of producing a clamping device for stud welding apparatuses which makes 
possible an appreciably longer service life of the clamping device than hitherto is that the clamping 
jaws of the clamping device are made of a tungsten/copper composite material, the basic tungsten 
material being a porous sponge whose pores are filled with the mechanically readily machineable 
copper material, and that the wear surfaces are formed by mechanical machining, for example 
grinding, and the copper material is removed after the mechanical machining of the clamping jaws at 
their wear surface which encompasses the stud shaft to be welded. 
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(3) Verfahren zur Herstellung einer Spannvorrichtung fur BolzenschweiRgerate 

Ein Verfahren zur Herstellung einer Spannvorrichtung fur 
Bolzenschwei&gerate, welches eine erheblich hdhere 
Standzeit der Spannvorrichtung als bisher ermoglicht, be- 
steht darin, daS die Spannbacken der Spannvorrichtung aus 
einem Wolfram-Kupferverbundwerkstoff hergestellt wer- 
den. wobei der Wolfram- Basiswerkstoff als pordser 
Schwamm ausgebildet und dessen Poren mit dem mecha- 
nisch gutbearbeitbaren Kupferwerkstoff ausgefullt werden, 
dafi die VerschleiBflachen durch mechanische Bearbeitung, 
z. B. Schleifen, geformt werden und an der Verschleiftflache 
der Spannbacken, welche den zu vers chwelSen den Bolzen- 
schaft umfaRt, der Kupferwerkstoff nach der mechanischen 
Bearbeitung der Spannbacken entfernt wird. 
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ly Verfahren zur Herstellung einer Spannvorrichtung fQr 
BolzenschuieiBgerate, die beiapielBuieiae insbesondere 
nach dem Kondenaatorentladungaverfahren bezui. nach 
dem HubzGndungsverfahren arbeiten und bei denen inabeaondere 
die BolzenzufGhrung derart erfolgt, daB dar Bolzen der 
Spannvorrichtung von der der SchueiBatelle abgewandten 
Seite automatisch, z.B. pneumatisch, zugefUhrt, unter . 
vorQbergehender Aufspreizung der beispielsueise aus 
Backen und einer dieae zuaammenhaltenden Feder be- 
stehenden Spannvorrichtung in dieae lagerichtig 
eingefUhrt und anachlieBend mit in Schuieiflrichtung 
vorn aus der Spannvorrichtung herauBragendem Bolzen** 
kopf bezu. SchWEiBansatz gehalten uiird, dadurch gekenn~ 
zeichnet, daB die Spannbacken der Spannvorrichtung aus 
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elnem Uolfram~\/erbunduerkBtoff hergeatellt uerden, 
bibbel der 'ualfram-BaaisuerkBtof f ala porBaer Schuamm 
ausgebildet und deaaen Poren mit elnem mechanlach 
gutbearbeitbar'en Uerkatbff hoher LeitfShigkeit und 
niedrigeren Schmelzpunkt- ala dem dea reinen Uolfranv- 
uerkBtoffea auagefullt uerden, daB die VerachleiB^ 
flSchen durch mechaniache Bearbeitung, z.B. Schleifen, 
geformt uerden und an .der VerachleiBf lMche der Spann~ 
backen, welche den zu verachueiBenden Bolzenachaft umfSt, 
der Hilfauerkatoff nach der mecharischen Bearbeitung der 
Spannbacken entfernt uird. 

2. Uerfahren nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Poren dea Ida If ram^Schuammes mit Hupfer aua~ 
gef Ollt uerden. 

3. Uerfahren nach Anapruch 1 f dadurch gekennzeichnet, 
daB die Poren dea Uolfram-Schuammea mit Nickel aus** 
gefDllt uerden. 

Uerfahren nach Anapruch 1 f dadurch gekennzeichnet, 
daB die Poren dea Wolfram^Schuammea mit Silber aua~ 

' - i ' • • 

gefUllt uerden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet t 
daB die Poren dea Uolf ram~Schidammes mit mindestens 
einem der Metalle Cu f Ag, Au f Cr, Mo, Fe f Co, Ni f 
Pd f Pt auagefOllt uerden. 

6. Verfahren nach Anapruch 1 und 2 t dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Gewichtaanteile Wolf ram~Kupfer im 
VerhSltnia 70 : 30 bia 90 : 10 geuShlt uerden, 
vorzugsueise 80 : 20. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 oder 6, dadurch 
gekennzelchnet, daB ale BenetzungazuaStze Ni, Fe Oder 
Co im Bereich bia zu 1 %, vorzugaueiae bia zu 0,1 % 
zugesetzt uerden. 

8. V/erfahren nach einem der AnsprUche 1 bia 7, dadurch 
gekennzelchnet, daB zur Entfernung dea Hllfuerkataffea 
die WerachleiBf lMche der Spannbacken angeStzt bezu. 
ercdiert uird. 
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9. Veruendung von metallieichen Verbundbjerketoffen mit 
Wolfram als Baaia und mlndeatena einem der Metalle 
Cu f Ag, Au, Cr, Mo, Fe, Go, Ni , Pd, Ft ala 
• ueiterem Beatandteil, vorzugauieiae Cu, zur Heratellung 
von Spannbacken gemSB einem der Aneprtlche 1 bia 8, 
mit der MaBgabe, daB daa den ueiteren Beatandteil 
bildende Metall an der VerachleiBf 18che der Spann~ 
backen nabh deren Heratellung entfernt uorden i8t. 
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"Uerfahren zur Herstellung einer 
Spannvarrlchtung fflr BolzenschueiB- 
ger8te tt 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Spannvarrlchtung fQr BalzenachueiBgerSte, die 
beispielsuieise inabesondere nach dem Kondensatorent~ 
ladungaverfahren bezui. nach dem HubzGndungsverfahren 
arbeiten und bei denen inabeaondere die Bolzenzu~ 
fUhrung derart erfalgt, daB der Bolzen der Spannvor- . 
richtung von der der SchueiBstelle abgeuandten 
Seite automatisch, z.B. pneumatisch, zugefUhrt, unter . 
vorUbergehender Aufapreizung der beiapielaueiae aua 
Backen und einer diese zusammenhaltenden Feder be~ 
stehenden Spannvorrichtung in diese lagerichtig ein~ 
gefOhrt und anschlieBend mit in SchueiBrichtung vorn aua 
der Spannvarrlchtung herauaragendem Bolzenkopf bezui. 
SchuieiBanaatz gehalten wird. 

Spannvorrichtungen ftlr BalzenachueiBgerMte sind vielfach 
bekannt, uiozu beispielsueise auf daa deutsche Gebrauchamuster 
81 26 572 veruiesen uird. 
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Bei derartigen und ueiteren aua der betrieblichen 
Praxis bekannten Bolzen8pannvorrichtungen, die aus 
hochfestem ^tahl gefertigt sind, ist ein VerschleiB 
an den mit dem anzuschweiBenden Bolzen korrespondierenden 
Spannf 18che|n unabdingbar, yorallem dann'j wenn die 
Bolzen in ihrem von den SpannflBchen umgriffenen 
Bereich Gaulindezonen aufueisen. 

Es ist hierzu anzumerken, daB bei BalzenschueiBgerSten, 
die nach dem HubzUndungsprin.zip arbelten,* SchuieiB- 
strflme von 20D0 bis 3QD0 Ampere Qblich sind, uMhrend 
bei nach dem Kondensatorentladungsprinzip arbeitenden 
SchweiBgerSten in kurzen Zeiten hohe Stromdlchten 
mit Strflmen von bis zu 12.000 Ampere erreicht uerden. 
Schon ein mehr oder minder geringf Ugiger l/erschleiB 
der Spannf lHchen der Spannvorrichtung fuhrt dazu, 
daB ein schlechter SchueiBstromObergang von der 
Spannzange I auf den von ihr gehalterten Bolzen erreicht 
uird. | 

Der VerschleiB der Spannbacken beuirkt, daB bisher 
Ubliche Spannelemente nach etua 2000 bis 3000 
SchweiBungen unbrauchbar sind und ausgetauscht uerden 
mUssen. 
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Mit ublichen automatiachen SchueiBgerBten, uie 
SchueiBautomaten und dergleichen, uierden pro Tag 
zuischen 20.000 und 30.000 SchueiBungen durchgefUhrt. 
Dies bedeutet, daB die Spannvorrichtungen pro Tag 
zehnmal erneuert uerden mUssen. 

Zuar kann die Lebenadauer der Spannelemente ver~ 
ISngert uerden, indem bei einaetzendem VerachieiB 
die LadekapazitSt des SchueiBgerStea erhfiht uird, 
jedoch hat diea uneruiOnachte Streuungen im SchueiB~ 
ergebni8 zur Folge. 

Deaueiteren iat nachteilig ,bei den bisher bekannten 
Spannvorrichtungen, daB die Stirnaeite der Spann~ 
backen und die vorderen Schlitzenden, die von den 
Spannbackenteilen gebildet uerden, im Laufe der 
Bebrauchsdauer mehr und mehr mit SchueiBspritzern 
belegt uerden, die das SchlieBen der Spannvnrrichtung 
zumindest behindern, uenn nicht soger unterbinden 
kfinnen. 
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Ausgehend van diesem Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, mit einem V/erfahren 
der eingangs beschriebenen Art eine Spannvorrichtung 
fUr BolzenschweiBgerSte zu schaffen, die eine uieit 
hBhere Lebenadauer geuShrleistet f als dies bisher 
der Fall gewesen ist. 
Dabei boII die mechanische Bearbeitbarkeit des 
zur Heratellung der Spannvorrichtung benutzten Materials, 
ebenso uie eine hervorragende elektrische LeitfShigkeit 
geuahrleistet sein. 

Zur Lflsung dieser Aufgabe schlSgt die Erfindung vor, 
da3 die Spannbacken der Spannvorrichtung aus einem 
Wolfram-Verbunduierkstoff hergestellt werden, uobei 
der Uolfram-Basisujerkstoff als porHser Schummm ausgebildet 
und desBen Poren mit einem mechanisch gutbearbeitbaren 
liierkstoff hoher LeitfBhigkeit und niedrigeren Schmelz~ 
punkt als dem desreinen Wolframwerkstof f es ausgefullt 
uerden, daB die VerschleiBf lSchen durch mechaniBche 
Bearbeitung, z.B. Schleif en, geformt uerden und an der 
VerschleiBfiache der Spannbacken, uelche den zu yer- 
schweiBenden Bolzenschaft umfaBt, der Hilfsuerkstoff 
nach der mechanischen Bearbeitung der Spannbacken entfernt 
uird. 
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Verbundwerkstoffe auf Wolframbaais Bind an Bich 
bekannt. 

Auch Verfahren zur Herstellung derartiger Verbund- 
uerkstoffe Bind im Stand der Technik beschrieben. 
Dabei uird insbesondere beim sogenannten TrMnkv/erfahren 
das Pulver des htther schmelzenden MetallB, hier des 
Wolframs, im F011-, Klopf~, VorpreB- oder SinterzuBtand 
als porBser Schuamm mit dem flUssigen niedrig 
schmelzenden Metall getrSnkt. 

Bei vollatMndiger TrMnkung werden porenfreie Durch- 
dringungsv/erbundmetalle erhalten. 

Durch die Herstellung der Spannbacken der Spannv/orrichtung 
aua dem WolfranWA/erbunduerkstof f ist einerseits 
eine gute mechaniBche Bearbeitbarkeit des Verbuhd~ 
uerkBtoffes gebiShrleistet , da der Hilfsuierkstoff die . 
an sich schlechte Bearbeitbarkeit des Wolfram~Metalles 
erheblich verbessert. 

Desweiteren uird auch die Neigung des Anhaftens von 
SchuieiBspritzern ueiteBtgehend unterbunden y da der 
Ulolfram-Grunduerkstoff ein Anhaften von der_artigen 
Spritzern ueiteBtgehend verhindert. 
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An sich sind die gtinstigen Eigenschaften des 
Wolfram bekannt, ude beispielsujeiBe der hohe 
Schmelzpunkt, die groBe HSrte, der ausgezeichnete 
Uiderstahd gegen Kleben und VerschuieiBen Lmd 
andere uerkstoffBpezifische Eigenschaften* 
Der Vorteil van Verbundmetallen ist bekanntermaBen 
der, daB die kennzeichnenden Eigenschaften des 
Wolframs und die charakteriBtischen Eigenschaften 
des Hilf Buierkstof f es nebeneinqnder auf treten.. 
Urn eine hohe .elektriache und thermische LeitfShig- 
keit des Verbundmetallwerkstoff ea sicherzustellen, 
uierden als Hilf suerkstbff e. Bolche; Metalle ausge- 
uHhlt, die von Bich aus schon eine hohe elektrische 
und thermische LeitfShigkeit besitzen. 
Der uieiter erfindungswesentliche Schritt, daB nSmlich 
der Hilfswerkstoff nach der mechanischen Bearbeitung 
der Spannbacken an den Spannf lHchen bezu. " UerschleiB- 
f lHchen der Spannbacken entf ernt uird , beuiirkt, daB 
an der VerschleiBf lBche der Spannbacken praktisch 
ausBchlieBlich der Uloltran^blerkstof f vorhanden ist. 
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Durch diese Verfahrensweise uird erreicht, daB die 
LebenBdauer der Spannv/orrichtung erheblich gesteigert 
uird. 

Besonders. v/o.rteilhaft 1st dabei, wenn die Poren des 
Wolfram~Schuiammes mit Hupfer ausgeftlllt werden. 

Hierbei werden die hervorragenden Eigenschaf ten des 
Wolfram mit der guten elektrischen LeitfBhigkeit des 
KupferB kombiniert. 

Die Hombination des VerfahrenB nach Patentanspruch 1 
und 2 hBt Bich als besonders hervorragend gezeigt, 
Es ist hierzu noch festzuhalten, daB bei der mechanischen 
Bearbeitung der UerschleiBf lBchen, zum Beispiel beim 
AusBchleifen der AufnahmekanSle f£ir entBprechende 
SchueiBbolzen, die Wolfram-Bestandteile offenbar bub 
der \/erBchleiBflMche ausbrechen, so daB zunSchst nur 
reines Hilfsmetall, beispielBuieise Hupfer, in der 
VerschleiSflSche liegt. 
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Erst das nachtrSgliche Entfernen dieses Hilf suerkstof fes 
beuirkt, daB uiederum Ulolfram-Metallbestandteile 
ausschlieBlich die V/erschleiBf ISche bilden, uodurch 
die erudnschten guten Standzeiten realisiert uerden 
kHnnen. 

Alternativ fefc auch mHglich, daB die Poren des Wolfram- 
Schuammes mit Nickel ausgefiillt uerden, 

Besonders varteilhaft kann auch sein, uenn die Poren 
des Wolfram~Schuammes mit Silber ausgefiillt uerden. 

Bei der Veruendung von Silber als Hilf suerkstof f konnen 
ahnlich gute Eigenschaften erreicht uerden, uie bei der 
Veruendung von Kupfer, jedoch 1st bekanntermaBen 
Silber erheblich teurer. 

In Ideiterbildung des Verfahrfens uird vargeschlagen, 
daB die Paren des Wolf ram-Schuammes mit mindestens einem 
der Metalle Cu, Ag, Au f Cr, Mo, Fe, Co f Ni, Pd , Pt 
ausgefiillt uerden. 



OBti 8025/83 



3302613 



- 13 ~ 

Eb kBnnen also auch Mischungen oder Legierungen unter~ 
schiedlicher Metalle als Hilfsuerkstof f veruiandt 
uerden. 

Besonders vorteilhaft 1st, uenn die Geuichtsanteile 
Uolfram-Kupfer im UerhMltnis 70:30 bis 90: ID geuBhlt 
uerden, vorzugsweise 80:20. 

Es mag dabei sein, daB l/erbunduerkstof fe mit noch 
hflherem Uolframgehalt noch vorteilhaf ter sind, als 
dies bei einem Anteil von 80 % Wolfram der Fall ist, 
jedoch sind derartige tilerkstoffe derzeit nicht markt~ 
ublich. 

Ueiterhin kann vorteilhaft sein, daB als Benetzungs- 
zusStze Ni, Fe Oder Co im Bereich bis zu 1 %, . vorzugsweise 
bis zu 0,1 Ji zugesetzt uerden. 

liJeiterhin ist bevorzugt und vorteilhaft, uenn zur 
Entfernung des Hilfsuerkstof fes die VerschleiBf iache der 
Spannbacken angeStzt bezw. erodiert uird. 
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Hierbei is't noon darauf hinzuuieiaen, daB eine der 
negativen Uirkungen der Benutzung von Wolfram an der 
VerachleiBflMche der 1st, daB Wolfram die Neigung 
hat, bei hoher Belastung Oxyde zu bilden, die den 
Gbergang8uiiderstand erhflhen. 

Durch die uiiachende Beuiegung bei der Aufnahme von 
Bolzen und bei der Abgabe von Bglzen aus der Spann- 
uorrichtung uerden jedoch die Kpntaktf lachen stHndig 
gereinigt, ao daB auch diese Schuiierigkeit bei der 
Ueruendung.einer nach dem erf IndungagemaBen Verfahren herge. 
8tellteii Spannvorrichtung Uberuunden uird. 
SchiieBlich 1st noch die Ueruendung von metallischen 
Uerbunduierkatoff en mit Wolfram ale Basis und mindestens 
einem der Metalle Cu, Ag, Au, Cr, Mo, Fe, Co, Ni Pd, 
Pt, alB uieiterem Beatandteil, vorzugsueise Kupfer, 
zur Heratellung von Spannbacken gemSB einem der Patent- 
anaprtlche 1 bia 8 Gegenatand vorliegender Erfindung/ 
und zuiar mit der MaBgabe* daB daa den ueiteren Beatand- 
teil bildende Metall an. der VerschleiBf lache der Spann- 
backen nach deren Heratellung entfernt uorden let. 
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In der Praxis hat sich gezeigt, daB beispielsueise bei 
der Verwendung eines V/erbunduerkstof f es Uolfram-Kupf er 
80/20 hervorragende Resultate hinsichtlich der Lebens~ 
dauer zuerzielen sind. 

Es uurden Uersuche durchgef Qhrt, die nach 10.000 
Schueiflungen abgebrochen uurden, uonach weiterhin die 
erfindungsgemSB auagebildete Spannvorrichtung brauchbar 
blieb. 

Ein Austausch dieser Vorrichtung war noch nicht notuendig 

Der besondere Vorteil war weiterhin, daB praktisch keine 

Anhaftung von SchueiBspritzern f estzustellen war. 

Auch uurde nach den SchueiBungen kein Einbrand von Bolzen< 

GeuindeabdrOcken in den Spannflachen bezu. VerschleiB*- 

fiachen der Spannbacken f estgestellt. . 

Dabei uurden im Versuch die UerschleiBf lichen beuuBt 

besonders stark belastet, indem rostfreie Stahlbolzen 

mit der Spannvorrichtung bezu. der BolzenschueiBein- 

richtung verarbeitet uorden sind. 

Im Versuch uurden insgesamt 16,000 SchueiBungen durch- 
gefUhrt, uobei dann ein geringer Einbrand in den Ver~ 
schleiBf lSchen f estzustellen war. 
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Dies uurde dadurch featgeatell-t , doB die SchueiBein- 

rlchtung aamt Spannbacken relativ schuer vam 

geachueiBten Bolzen abgezogen uierden konnte. 

Es wurden dann die Kontaktbacken gerlngfUglg nachge- 

arbeitet, Indem ale eln uenig abgeachllffen uiurden. 

Danach konnten uieitere 1^.000 SchuelBungen mlt der~ 

aelben Spannvorrichtung durchgef tthrt uierden. 

Selbat danach uiaren die Spannbacken uelterhln elnaatz- 

fShig. . 

Uelterhln zelgt aich imVerauch, daB praktiBCh keine 
SchueiBapritzer ansetzten. 

Seibat bel der Verarbeitung von Btark aprltzeridem 
Bolzenmaterial konnten die dann anhaftenden Spritier 
leicht entfernt uierden. 

Teiluieiae flel bel den VerBuchen angesetztes Spritzer- 
material auch van selbBt ab. 

^lea beruht wohl darauf , daB der V/erbundtjerkatoff nlcht 
magnetlalerbar lat 9 uodurch auch an den KontaktflScKen 
der Spannbacken und inabeaondere in deren Schlitzen 
keine kalten SchuieiBaprltzer haften bleiben. 
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Die erhebliche ErhBhung der Lebenadauer fuhrt dazu, 
daB trotz des gegenUber dem Stand der Technik erheblich 
teueren Heratellungamateriala eine uirtachaf tliche 
Veruertung der nach dem erfindungagemSBen V/erfahren 
hergestellten bezuu der erfindungagemSB veruendetaten 
Spannvorrichtung fttr BolzenachueiBgerBte aichergestellt 
iat. 

Sogar bei Fehlbedienungen der erf indungsgemSB herge- 
atellten Spannvorrichtung waren keine ueBentlichen 
Stdrungen festzustellen. 

Selbst uenn der Lichtbogen zu den Spannbacken selbst 
brannte, konnten dieae entuieder welter verwendet 
oder nach einfacher SSuberung uiieder veruendet uerden. 

Alle neuen, in der Beachreibung und/oder Zeichnung 
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale uerden 
als erfindungaueaentlich angeBehen. 
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